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Description 

[0001] ^invention a trait a un procede de fabrication 
d'une vitre de verre feuillete, destines en particulier aux 
vehicules automobiles, reflechissant les infrarouges et 
pourvue d'une couche de scellement des bords, la vitre 
comprenant au moins deux feuilles de verre et un stra- 
tify place entre ces dernieres, ce stratifie comportant 
une feuille porteuse pourvue d'au moins une couche re- 
flechissant les infrarouges, faite par exemple d'un metal 
tel que I'argent, et des couches exterieures faites d'un 
polymere thermoplastique. 

[0002] Un proc6de de fabrication d'une vitre de verre 
feuillete reflechissant les infrarouges, utilisant un strati- 
fie multicouche contenant une couche metallique res- 
ponsable de la reflexion des infrarouges, ainsi qu'un 
scellement dispose^ sur les bords, afin de proteger la 
couche metallique, a deja ete evoque dans le brevet EP- 
A2-0 391 165, en liaison avec le brevet US-PS 4 368 
945. Pour ce qui est de la couche metallique reflechis- 
sant les infrarouges, on utilise notamment de I'argent. 
En ce qui conceme ce procede connu, on fabrique la" 
vitre de verre feuillete selon le processus habituel, a par- 
tir du stratifie et des deux feuilles de verre, le stratifie 
s'etendant jusqu'aux bords de la vitre de verre feuillete. 
Le scellement s'effectue ici par le depdt, sur la «tran- 
che» (c'est-a-dire le chant) de la vitre de verre feuillete 
definitive, d'un produitadhesif d'etanchelte. Pour former 
cette couche adhesive de scellement des bords, on uti- 
lise des matieres adhesives thermoplastiques a base de 
copolymers de polybutene, des codes a base de poly- 
meres du fluor, ou des colles a base de butyle. 
[0003] Ce precede connu est certes adapte a la fabri- 
cation de vitres fixes d'automobiles (c'est-a-dire de vi- 
tres montees de maniere fixe dans les cadres qui les 
entourent et dont les bords sont recouverts, puisqu'elles 
sont inserees dans les cadres) mais il ne convient pas 
toujours, par exemple pour fabriquer des vitres laterales 
escamotables. En effet, comme les tranches des vitres 
laterales escamotables sont exposees torsque la fene- 
tre est ouverte, les matieres adhesives sont non seule- 
ment visibles, mais sont egalement soumises a des con- 
traintes mecaniques qui risquent de provoquer la des- 
truction du scellement des bords. 
[0004] Le brevet DE-A1 23 44 616 evoque le moyen 
permettant, pour la fabrication de pare-brise pourvus 
d'un chauffage electrique et constitues de verre feuille- 
te, de joindre une feuille porteuse, faite de polyethylene- 
terephthalate (PET) et pourvue d'une couche conduc- 
trice, a deux feuilles de verre, au moyen de feuilles ther- 
moplastiques de polyvinylbutyral, et d'annuler le risque 
de corrosion des bords en dtant en partie et ce, dans la 
region du bord, sur une largeur de 3 a 1 2 mm, par exem- 
ple, le revelement metallique, present sur la feuille de 
PET, qui s'etend elle-meme jusqu'au chant des feuilles 
de verre. Ce retrait partial de la couche peut s' effect uer 
au 1 1 iuy oi i uo precedes cnimiques ou mecaniques. Dans 
cette region des bords, dans laquelle on a supprime la 



couche, la feuille de polyvinylbutyral est directement 
jointe a la surface de la feuille de PET et joue ainsi le 
rc-le necessaire de scellement. 
[0005] On sait egalement qu'il est possible, afin d'em- 
s pecher la corrosion de la couche d'argent, d'utiliser une 
feuille porteuse pourvue d'un revetement et possedant 
des dimensions inferieures a cedes des feuilles de ver- 
re, d 'en robe r cette feuille porteuse entre deux feuilles 
thermoplastiques, dont les dimensions correspon- 
draient a celles des feuilles de verre, puis d'assembler 
les feuilles de facon a ce que les bords de la feuille por- 
teuse dotee du revetement soient en retrait d'au moins 
3 mm par rapport aux bords des feuilles de verre (US- 
PS 3 794 809). 

[0006] Le polymere des feuilles thermoplastiques en- 
robant la feuille porteuse est ensuite reticule au moyen 
d'un precede thermique et de surpression, de facon a 
assurer le rdie de scellement recherche. 
[0007] Les deux precedes decrits ci-dessus sont bien 
entendu efficaces, mais ils exigent que I'on utilise des 
feuilles porteuses munies d'un revetement, dont au 
moins la face enduite de ce revetement est libre d'ac- 
ces, ces feuilles porteuses devant alors recevoir au mi- 
nimum une feuille supplemental, a savoir une feuille 
thermoplastique, constitute par exemple de polyvinyl- 
butyral. Or, les feuilles porteuses dotees d'une couche 
accessible presentent un inconvenient determinant. En 
effet, la couche superficielle sensible ne se trouve pas 
protegee tors des manipulations necessaires de ,1a 
feuille porteuse dotee du revetement, si bien qu'il y a 
risque d'abtmer et/ou de salir cette couche superficielle. 
De tels defauts seraient malheureusement visibles sur 
la vitre de verre feuillete, une fois terminee. 
[0008] L'invention a pour objectif de concevoir un pro- 
cede de fabrication d'une vitre (ou «vitrage») de verre 
feuillete reflechissant les infrarouges et pourvue d'un 
scellement des bords, ce precede etant, d'une part, 
adapte a la production industrielle et permettant, d'autre 
part, d'assurer un scellement efficace et durable de la 
zone des bords de la vitre de verre feuillete, sans pour 
autant que la couche de scellement soit source de pro- 
blemes, notamment d'un point de vue optique. 
[0009] Le precede conforms a l'invention implique 
('utilisation d'un stratifie comprenant une feuille porteu- 
se, pourvue, sur au moins une de ses faces, d'au moins 
une couche reflechissant les infrarouges, ce stratifie 
comprenant egalement des couches exterieures a base 
de polymere(s) thermoplasttque(s), le proc6de selon 
l'invention comportant les etapes suivantes : 

a) on decoupe a partir du stratifie une plaque cor- 
respondant a la forme geometrique des feuilles de 
verre, mais plus courte, par exemple de 1 a 10 mm 
environ, le long des bords qu'il faudra sceller ; 

b) la plaque de stratifie est positionnee par rapport 
aux feuilles de verre en respectant I'espace de d6- 
calage determine sur les bords, puis on fabrique un 
feuillet6 preparatoire (ou «preliminaire») a partir de 
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I'ensemble des couches, en 6 vac u ant fair entre les 
couches et en formant un assemblage ou collage 
provisoire, et ce, par laminage ou par un proc6d6 a 
basse press ion ; 

c) I'interstice (ou «fente»> ou «rainure») de bord res- 
tant sur le feuillete preiiminaire est rempli par injec- 
tion d'une matiere fondue a base de polymere(s) 
compatible(s) avec le(s) polymere(s) thermoplasti- 
que(s) formant deja les couches ext6rieures du 
stratifie ; 

d) le(s) polymere(s) inject6(s) dans I'interstice de 
bord fusionne(nt) avec le(s) potymere(s) des cou- 
ches exterieures du stratifie et ce, au moyen d'un 
precede d'autoclavage mettant en jeu chaleur et 
surpression. On obtient ainsi le feuillete definitif. 

[001 0] Par «potymere(s) compatible(s) avec le(s) po- 
lymers^) thermoplastique(s) formant les couches exte- 
rieures» on entend un(des) polymere(s) susceptible(s) 
de fusionner avec le(s) polymere(s) thermoplastique(s) 
des couches exterieures, notamment un(des) polymere 
(s) de mdme composition de base que le(s) polymere 
(s) des couches exterieures et comprenant ou non un 
ou plusieurs add it its (par exemple un ou des agents 
d'adherence). De la facon la plus simple, le(s) polymere 
(s) injecte(s) est(sont) identique(s) au(x) polymere(s) 
formant les couches exterieures. 
[0011] Le proc6d6 selon ('invention n'exige aucune 
mesure de s6curtte particuliere pour proteger la couche 
superficielle lors de la fabrication de la vitre de verre 
feuillete, car cette couche superficielle est totalement 
recouverte par la couche thermoplastique exterieure. 
On a en outre pu constater que le scellement des bords 
de la vitre de verre feuillete est en pratique invisible, le 
produit adh6sif d'etancheit6 utilise pour le scellement 
presentant, de preference, le mdme aspect et le m§me 
indice de refraction que les couches thenmoplastiques 
voisines et se confondant completement avec ces cou- 
ches, sans laisser apparattre de ligne separatrice visi- 
ble. Si I'apparence d'une vitre de verre feuillete fabri- 
quee conform6ment a I'invention correspond a celle 
d'une vitre du mdme type concue en conformity avec le 
precede decrit dans le brevet US-PS 3 794 809, ce nou- 
veau precede off re pour la production industrielle un 
avantage essentiel. En effet, la couche superficielle 
sensible est recouverte et une seule feuille, a savoir le 
stratifie deja fabrique, est necessaire lors du processus 
de creation du feuillete. 

[0012] La procedure de scellement peut dtre facile- 
men t automatised en utilisant des precedes connus, 
comme exemplifie ulterieurement. 
[0013] Les polyur6thanes thermoplastiques, tels 
qu'ils sont actuellement vendus et utilises pour fabriquer 
les vitres de verre feuillete, par exemple afin de joindre 
aux feuilles de verre les plaques ou feuilles de polycar- 
bonate, sont des exemples de polymeres thermoplasti- 
muus auaptes a la production des couches exterieures 
du st rat if i 6 et a I' injection dans I'interstice de bordure. 



Neanmoins, pour des raisons economiques, on leur pre- 
fere le polyvinylbutyral, que Ton utilise dans une large 
mesure pour fagonner la ou les couche(s) thermoplas- 
tique(s) intermediaire(s) lors de- la fabrication de verres 
s feuilletes. On a pu constater que Ton pouvait sans pro- 
bleme faire fondre le polyvinyibutyral courant pour I'in- 
jecter dans I'interstice de bord. Dans ce cas, il suffit s im- 
plement de veiller a ce que Ton ne ddpasse pas une 
temperature de 230° C lors du chauffage et de I'injection 
10 et d'empecher autant que possible que de I'air ou de 
I'oxygene p6netre dans le polyvinylbutyral fondu, ce qui 
risquerait de provoquer une coloration du polymere. 
[0014] La composition du polyvinylbutyral utilise ha- 
bituellement pour fabriquer du verre feuillete est telle 
?5 que Padherence sur le verre ne depasse pas un certain 
plafond. En effet, si Padherence devenait trop forte, les 
caract6ristiques de s6curite de la vitre de verre feuillete 
se degraderaient. Comme ce facteur ne joue aucun rdle 
dans la region des bords de la vitre de verre feuillete et 
20 comme, d'autre part, il peut dtre avantageux que le po- 
lyvinylbutyral adhere correctement au verre, afin de per- 
mettre un scellement particulierement efficace dans la 
region de I'interstice de bord, il est possible, dans le ca- 
dre d'un perfectionnement adapte de I'invention, d'ajou- 
25 ter au(x) polymere (s) thermoplastique(s) choisi(s) pour 
P injection dans ('interstice un additif am 6 1 brant Padhe- 
rence, du silane par exemple. 

[0015] D'autres avantages et caracteristiques de in- 
vention apparaitront a la lumiere des exemples sui- 
30 vants, illustratifs mais non exhaustifs, d'un mode int6- 
ressant de realisation de I'invention, la description fat- 
sant reference aux figures dans lesquefles : 

• la figure 1 repr6sente les diff 6 rentes couches de la 
35 vitre de verre feuillete, telles qu'on les observe lors 

du processus d'assemblage, 

• la figure 2 repr6sente une vue de la region des 
bords du feuillete preiiminaire, pendant ('injection 
dans I'interstice, 

40 • la figure 3 represente un dispositif automatique per- 
mettant d'injecter le material! dans I'interstice. 

[0016] La vitre de verre feuillete se compose de deux 
feuilles de verre 1 et 2, epaisses chacune d'un a 4 mm, 
45 entre lesquelles a ete place un stratitie 3. Ce stratifie 3, 
dont la structure est representee sur la figure 2, com- 
porte pour sa part une feuille porteuse 4 faite, par exem- 
ple, de poty6thylene-t6r6phtalate (PET), epaisse, par 
exemple, de 0,02 a 0,1 mm, et qui est pourvue sur Tune 
so de ses faces d'une couche superficielle 5 capable de 
refiechir la chaleur, le stratifie comportant egalement 
deux couches exterieures 6 et 7 faites, par exemple, de 
polyvinylbutyral et presentant chacune, par exemple, 
une epaisseur d'environ 0,4 mm. La couche superficielle 
55 5, capable de refiechir la chaleur, peut etre faite de plu- 
sieurs sous-couch or la couche v4rrt2b!crrcr;t utile f«;t6, 
par exemple, d'argent, epaisse par exemple de 8 a 15 
nm, etant recouverte de part et d'autre par les autres 
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couches gen6ra!ement faites de m6tal et/ou d'alliages 
ou de combinaisons de m6taux. Au lieu d'une seule cou- 
ch e d'argent, la couche 5 peut contenir deux voire, le 
cas 6ch6ant, plus de deux couches d'argent proportion- 
nellement plus minces et qui seraient separies Tune de 
I'autre par des couches d'alliages metalliques dieiectri- 
ques. 

[0017] La structure du stratifie peut egalement etre 
congue de facon qu'une feuille de PET pourvue d'un re- 
vetement soft joint e a une autre feuille de PET similaire, 
mais depourvue de revdtement, sur le cdt6, par exem- 
ple, du revdtement et ce, au moyen d'une couche adhe- 
sive, f 'assemblage obtenu etant pourvu d'un cdte com- 
me de I'autre d'une couche exterieure faite d'un polyme- 
re thermoplastique, de polyvinylbutyral, par exemple. 
[0018] C'est dans ce but que les stratifies approprids 
sont d6crits dans les brevets US-PS 4 368 945, EP 0 
303 586 et EP 0 303 587, par exemple. Les stratifies de 
ce type sont produits par les fabricants sous forme de 
bandes ou rubans de f euilles, selon un proc6d6 continu, 
et Iivr6s sous forme de rouleaux. 
[0019] Comma on peut le voir en figure 1 ( les deux 
feu i I les de verre 1 et 2 ont d6ja avant leur assemblage 
leur forme et taille definitives, comme cela est n6ces- 
saire et courant dans la fabrication du verre feuillete. 
Lorsque Ton veut produire un verre feuillete et bombe, 
ces deux feuilles 1 et 2 sont elles-mdmes bombees et, 
le cas 6cheant, plus ou moins trempees, afin de leur 
donner une resistance m6canique plus forte et/ou les 
caracteristiques d'un verre de securite. 
[0020] Une forme 3 est d6coup6e dans le stratifie 
existant, suivant les contours des deux feuitles de verre 
1 et 2, ceux de ses bords censes recevoir le scellement 
etant plus courts de quelques millimetres que ceux des 
deux feuilles de verre, si bien que le bord de la forme 3 
est en retrait d'une distance A par rapport aux bords des 
feuilles 1 et 2. Cette largeur A sera de preference com- 
prise entre 3 et 6 mm. Comme it s'agit, pour la vitre de 
verre feuillete representee ici, d'une vitre laterale esca- 
motable et pour taquelle la region de bordure interieure 
est dissimuiee et ins6r6e dans la portiere, il n'est pas 
indispensable de sceller le bord inf6rieur correspondant 
9 de la vitre de verre feuillete, si bien que dans cette 
zone, la plaque 3 de stratifie peut rejoindre les bords 
des feuilles 1 et 2. 

[0021] Les feuilles de verre 1 et 2, ainsi que la forme 
3 decoupee dans le stratifie sont assemblies, dans Cor- 
dre souhaite, en un ensemble de couches, comme le 
montre la figure 1 . 

[0022] Un feuillete preiiminaire est ensuite fabrique a 
partir de cet ensemble de couches, comme on sait le 
faire habituellement pour produire du verre feuillete. Le 
precede de fabrication de ce feuillete preiiminaire peut 
par exemple com porter les etapes suivantes : I'ensem- 
ble des couches est porte ^ une temperature de 80 a 
90°C, puis (amine au moyen de deux cvlindres. I'air pre- 
sent entre les couches etant ainsi expulse, permettant 
un assemblage (ou collage) provisoire des couches. La 



fabrication du verre feuillete preiiminaire peut egale- 
ment consister en un procede sous vide, I'air entre les 
couches etant aspire, ['assemblage provisoire etant la 
encore obtenu par un echauffement de Tensemble des 
5 couches a une temperature allant jusqu'a 70-1 00°C. 
[0023] Le feuillete preiiminaire 10 ainsi obtenu pre- 
sente un interstice 12 sur sa tranche. C'est dans cet in- 
terstice 12 que Ton injecte a present le polyvinylbutyral 
fondu auquel, 6ventuellement t on a ajoute un agent 
d'adherence. Notons qu'il peut etre conseiiie que le 
feuillete preiiminaire soit porte lors de cette injection a 
une temperature de 70-1 20°C, par exemple. A cet effet, 
il est possible de prechauffer le feuillete preiiminaire im- 
mediatement avant ('injection dans ('interstice, ou bien 
d'injecter directement aprds le processus de jonction 
preparatoire, tant que le feuillete preiiminaire presente 
une temperature 6lev6e. Ajoutons finalement que Ton 
peut aussi bien effectuer ('injection dans ('interstice de 
bord a temperature ambiante. 
[0024] Cette injection dans I'interstice 1 2 se fait auto- 
matiquement a ('aide d'une buse d'injection 14, qu'un 
robot deptace te long du bord de la vitre de verre feuillete 
10. 

[0025] Un disposrtif concu a cet effet est represents 
en figure 3. 

[0026] Ce dispositif comprend un robot 1 8, sur la t£te 
de manipulation 1 9 duquel est plac6e la buse d'injection 
14. Cette buse d'injection 14 est appliqu6e contre la 
tranche du feuillete preiiminaire 10 par le robot 18, qui 
la deplace le long de cette tranche en la maintenant bien 
en contact avec elle. Le programme de teiecommande 
de la buse d'injection 14 est stocke dans la memoire 
d'une unite centrale de contrdle 20 qui, pour sa part, 
commande le robot 18 via la ligne pilote 21. De nrieme, 
le moteur 23 de i'extrudeuse 24 est contrdle par ('unite 
centrale 20 via la ligne pilote 22. Dans I'extrudeuse 24, 
les granules de polyvinylbutyral, qui peuvent etre par 
exemple des chutes broy6es de feuilles de PVB couran- 
tes, sont introduits dans la tremie d'alimentation 25. Cet- 
te extrudeuse peut etre dotee d'une vis sans fin. Le cy- 
lindre 26 qui contient la vis sans fin de I'extrudeuse est 
re lie a la buse d'injection 14 par un tuyau flexible de 
pression 28, une articulation pivotante 29 etant raccor- 
dee aux deux extremes de ce tuyau, afin de ne pas lui 
transmettre les forces de torsions dues a la rotation de 
la buse d'injection 1 4. 

[0027] Des anneaux chauffants 30 ont ete disposes 
sur le cylindre 26 de i'extrudeuse 24, anneaux qui por- 
tent I'extrudeuse a la temperature de 1 80° C, necessaire 
pour faire fondre le polyvinylbutyral. De meme, le tuyau 
28 est equipe de resistances c ha uff antes 31 et la buse 
d'injection 1 4 d'une resistance semblable 32, celles-ci 
ass u rant le maintien du PVB a une temperature stable 
pendant toute l'op6ration, temperature a laquelle la 
masse de polymdre fondu presente une viscosite suffi- 

Qamrnont hooeo p C . jr l.jj pc.Tr.CttrC dC rCrT.p liT COTnploio- 

ment I'interstice 12. 

[0028] Bien entendu, il est possible d'effectuer d'un 
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autre facon le scellement par injection dans I'tnterstice, 
par exemple a I'aide d'un dispositif qui p rmet au feuille- 
te preliminaire de se deplacer devant une buse fixe ou 
au moyen d'une buse d'injection qui serait deplacee a 
la main le long des bords du feuillete preliminaire. 
[0029] Apres avoir rempli de cette maniere I'tnterstice 
avec du polyvinylbutyral, on va soumettre le feuillete 
preliminaire au proc6d6 d'autoclavage habituel, a une 
temperature de 140°C et a une pression de 10 bars. 
Lors de ce traitement, le polyvinylbutyral injecte dans 
I'interstice de bordure et celui des couches exterieures 
du stratifie se fondent Tun en I'autre pour former une 
couche totalement homogene et exempte d'imperfec- 
tion. La ligne de separation de la couche port e use, pour- 
vue d'un revitement, est certes encore visible si on 
I'examine attentivement et dans certaines conditions 
d'eclairage, mais elle est si discrete qu'elle ne nuit en 
rien a ('aspect ou aux qualites optiques de la vitre. 



Revendlcatlons 



due constitute du meme polyvinylbutyral. 

3. Precede selon la revendication 2, caract6ris6 en ce 
qu'un agent d'adherence est ajoute au polyvinylbu- 

s tyral utilise pour rempli r I'interstice de bord. 

4. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
1 a 3, caracterise en ce que le feuillete preliminaire 
est portd a une temperature elevee lors de I'injec- 

10 tion du pofymere thermoptastique dans I'interstice 
de bord. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que I'tnterstice de bord est 

is rempli a I'aide d'une buse d'extrusion deplacee par 
un robot t6l6commande. 

6. Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications 
1 a 4 , caracterise en ce que i'on remplit I'interstice 

20 de bord en deplacant le feuillete preliminaire devant 
une buse d'extrusion fixe. 



1. Precede de fabrication d'une vitre de verre feuillete 
dot6e d'un scellement des bords, cette vitre com- 
prenant au moins deux feuilles de verre et un stra- 25 
tifie dispose entre elles, ce stratifie comportant au 
moins une feuille principale porteuse pourvue, sur 

au moins une de ses faces, d'au moins une couche 
reflechissant les infrarouges et comportant des 
couches exterieures a base de polymere(s) thermo- 30 
plastique(s), ce precede presentant les etapes 
suivantes : 

a) on decoupe a partir du stratifie une plaque 
correspondant a la forme geometrique des 35 
feuilles de verre, mais plus courte le long des 
bords qu'il faudra seeder ; 

b) la plaque de stratifie est positionnee par rap- 
port aux feuilles de verre en respectant I'espa- 

ce de decalage determine sur les bords, puis *o 
on fabrique un feuillete preliminaire a partir de 
I'ensemble des couches, en evacuant fair entre 
les couches et en formant un assemblage 
provisoire ; 

c) ('interstice de bord restant sur le feuillete pre- 45 
I im in aire est rempli par injection d'une matiere 
fondue a base de poiymere(s) compatibie(s) 
avec le(s) polym6re(s) thermoplastique(s) for- 
mant deja les couches exterieures du stratifie ; 

d) le(s) polymere(s) injecte(s) dans I'interstice so 
de bord fusionne(nt) avec le(s) polymere(s) des 
couches exterieures du stratifie sous Taction de 

la chaleur et de la pression. 

2. Precede selon ta revendication 1 , caracterise en ce ss 
qu'on utilise un stratifie dote de couches exterieures 
iaiioa ua puiyvinyiDuiyrai tnermoplastique, et en ce 
que I'tnterstice de bord est rempli d'une matiere fon- 



Clalms 

1. Process for the production of a laminated glass 
glazing with sealing of the edges, said glazing com- 
prising at least two glass sheets and a laminate 
placed between them, said laminate incorporating 
at least one main, carrier sheet on at least one of 
its faces, at least one infrared reflecting layer and 
having external layers based on thermoplastic pol- 
ymer or polymers, said process having the following 
stages: 

a) from said laminate is cut a plate correspond- 
ing to the geometrical shape of the glass 
sheets, but shorter along the edges to be 
sealed, 

b) the laminate plate is positioned with respect 
to the glass sheets whilst respecting the spe- 
cific offset space on the edges, followed by the 
production of a preliminary laminate based on 
the assembly of the layers, whilst evacuating 
the air between the layers and forming a provi- 
sional assembly. 

c) the edge gap remaining on the preliminary 
laminate is filled by the injection of a molten ma- 
terial based on compatible polymer or polymers 
with the thermoplastic polymer or polymers al- 
ready forming the external layers of the lami- 
nate, 

d) the polymer or polymers injected into the 
edge gap melt with the polymer or polymers of 
the external layers of the laminate under the ac- 
tion Of heat anH nroeenro 

2. Process according to claim 1 , characterized in that 
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use is made of a laminate having external layers 
formed from thermoplastic polyvinyl butyral and in 
that the dge gap is filled with a molten material con- 
stituted by the sam polyvinyl butyral. 

3. Process according to claim 2, characterized in that 
an adhesive agent is added to the polyvinyl butyral 
used for filling the edge gap. 

4. Process according to any one of the claims 1 to 3, 
characterized in that the preliminary laminate is 
raised to a high temperature during the injection of 
the thermoplastic polymer into the edge gap. 

5. Process according to any one of the claims 1 to 4, 
characterized in that the edge gap is filled with the 
aid of an extrusion nozzle moved by a remotely con- 
trolled robot. 

6. Process according to any one of the claims 1 to 4, 
characterized in that the edge gap is filled by mov- 
ing the preliminary laminate in front of a fixed extru- 
sion nozzle. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Verbundglasschei- 
be mit einer Randversiegelung, wobei diese Schei- 
be mindestens zwei Glasscheiben und ein dazwi- 
schen angeordnetes Laminat umfaBt, welches min- 
destens eine auf wenigstens einer ihrer Flachen mit 
mindestens einer infrarotreflektierenden Schicht 
versehene Hauptragertfolie und auBere Schichten 
auf Basis von thermoplastischen Polymeren um- 
faBt, wobei dieses Verfahren folgende Schritte 
aufweist : 

a) aus dem Laminat wird ein der geometrischen 
Flachenform der Glasscheiben entsprechen- 
des, jedoch entlang des zu versiegelnden Ran- 
des urn 1 bis 10 mm kleineres Flachenstuck ge- 
schnitten, 

b) unter Einhaltung des gewahlten Randab- 
standes wird das Flachenstuck des Laminats 
mit den beiden Glasscheiben zusammenge- 
legt, und aus dem Schichtenpaket wird ein Vor- 
verbund hergesteltt, indem die Luft zwischen 
den Schichten entfernt und eine voiiaufige Ver- 
bindung hergesteltt wird, 

c) der verbleibende Randspalt des Vorverbun- 
des wird durch Einspritzen einer Schmelze ei- 
nes mit dem die Deckschichten des Laminats 
bildenden thermoplastischen Polymers ver- 
traglichen thermoplastischen Polymers ausge- 

f Girt, 

d) «ntsf ciof Vtiikung von Warm und Druck 
wird das in den Randspalt eingespritzte Poly- 



mer mit dem Polymer der auBeren Schichten 
des Laminats verschmolzen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 p dadurch gekenn- 
s zelchnet, daB ein Laminat mit Deckschichten aus 
th or mop last is c hem Polyvinylbutyral verwendet und 
der Randspalt mit einer Schmelze des gleichen Po- 
fyvinylbutyrals ausgefullt wird. 

10 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem zum Ausfullen des Randspalts 
verwendeten Polyvinylbutyral ein Haftvermittler zu- 
gesetzt wird. 

*5 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekenn zelchnet, daB der Vorverbund beim 
Einspritzen des thermoplastischen Polymers in den 
Randspalt auf eine erhohte Temperatur auf gene izt 
wird. 

20 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, daB der Randspalt mit Hil- 
fe einer von einem ferngesteuerten Roboter gef uhr- 
ten Extrusfonsduse ausgefullt wird. 

25 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, daB der Randspalt durch 
Vorbeifuhren des Vorverbundes an einer ortsfest 
angeordneten Extrusionsduse ausgefullt wird. 

30 



35 



40 



45 



SO 



55 



6 



EP 0 724 955 B1 




7 



EP 0 724 955 B1 




8 



